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HAUPTPATENT 

Badische Anilin- & Soda-Fabrik Aktiengesellschaft, Ludwigshafen a. Rh. (Deutschland) 
Verfahren zur Herstellung von stossfesten Kunststoffschaumplatten 

Adolf Kurtz, Fussgonheim (Deutschland), ist als Erfinder genannt worden 



Es ist bekannt, Platten aus geschauratem Kunst- 
stoff mit Hilfe von Sperrholz, Kunststoffplatten oder 
Streckmetall sowie mit Zemeritputz an den Aussen- 
flachen zu verstarken und dadurch als spgenannte 
c Sandwich-Platten biege- imd druckfest machen. 

Nachteilig bei diesen bekannten Ausfiihrungen 
ist das gegeniiber der unverstarkten Platte erhohte 
Gewicht, die verminderte Isolierfahigkeit im Verhalt- 
nis zur Gesaintdicke, das nachtragliche Bearbeiten 
io der vom Block geschnittenen Platten oder der fur sich 
v hergestellten Gegenstande sowie bei Streckmetall die 
geringe Wetterfestigkeit und die grosse Korrosions- 
anfalligkeit. 

Es ist andererseits audi bekannt, Beton mit Bau- 
stablgeweben zu bewehren, um ihn zug- und schub- 
fest auszubilden. 

: Es war die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
ein Verfahren zur Herstellung von stossfesten und 
gegen Druck, Zug und Schwindung bestandigen 

20 Kunststoffschaumplatten oder aus einzelnen Kunst- 
stoffschaumplatten oder -bahnen bestehenden Wan- 
den vorzuschlagen, wobei die oben genannten Nach- 

^ teile der bisherigen Ausfuhrungen vermieden werden 
sollten. Die so hergestellten Platten sollten gegebenen- 

25 falls zu mit Fullungen versehenen Wanden oder Dek- 
ken und fur Isoherschichten von Wanden, Boden und 
Decken verarbeitet werden. 

Es wurde nun gefunden, dass ,man sehr feste 
Kunststoffschaumplatten und -bahnen dadurch er- 
halt, dass den Plattengrossen entsprechend ausgebil- 
dete Bewehrungsnetze oder Bewehrungsskelette aus 
Kunststoff-Fasern, -Draht oder anderen -Formkor- 
pern hergestellt, diese mit Klebemittel, z. B. Leim, 
versehen, die so klebrig gemachten Netze oder Ske- 
lette jeweils . einzeln in einer Vorf orm mit Kunst- 
stoffgranulat verbunden bzw. gefiillt, die mit Kunst- 



stoffgranulat umgebenen Netze bzw. Skelette nach- 
einander in eine am Boden mit Granulat versehene 
Hauptform gelegt und schichtweise mit Zwischen- 
schichten aus Granulat versehen, die Hauptform da- 40 
nach im ganzen mittels Warme behandelt und ihr 
Inhalt zu einem mehrere Platten enthaltenden Block 
aufgeschaumt, der Block nach dem Erkalten aus der 
Hauptform genommen und zwischen den einzelnen 
Netzen und Skeletten in Platten getrennt und zu 45 
Wanden, Belagen oder Isolierschichten zusammenge- 
setzt werden. 

Der wesentliche Erfindungsgedanke besteht dem- 
nach darin, die Schaumstoffplatten mit Kunststoff- 
Fasern oder ahnlichen Formkorpern in geeigneter so 
Weise zu bewehren, wobei eine enge Verbindung der 
eingelegten Bewehrung mit dem sie umgebenden 
Schaumstoff erzielt wird. Infolge der hohen Festigkeit 
der Bewehrungsmittel und ihrem geringen Gewicht 
wird das Plattengewicht nicht wesentlich erhoht, an- 55 
dererseits aber eine sehr wirkungs voile Erhohung der 
Festigkeit erreicht. 

Zweckmassig werden die Bewehrungsskelette da- 
durch hergestellt, dass ein ebenes Kreuzgitter aus 
Kunststoffdraht gefertigt, an den Kreuzungspunkten ao 
mit Leim verklebt, iiber eine Form abgekropft und 
das so hergestellte Innenteil des Bewehrungsskelettes 
an den beiden Aussenflachen mit ebenen Kreuzgittern 
verbunden wird. 

Eine weitere Erhohung der Festigkeit kann da- 05 
durch erzielt werden, dass die Hauptform nach den 
ausseren Flachen zu mit schwach vorgeschaumtem 
Granulat, die Zwischenschichten im Inneren der 
Form aber mit stark vorgeschaumtem Granulat ge- 
fiillt werden. Auf diese Weise konnen harte, abrieb- 70 
feste Oberflachen gebildet werden. 
. Eine weitere Erhohung der Festigkeit bei kleinenr^ 
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Gewicht kann man dadiirch erreichen, d ass die Be- 
wehrungsnetze oder -skelette in ungleicher, an den 
Randern der einzelnen Platte jeweils enger, gegen die 
Mitte der Platte weiter werdender Maschenweite ein- 
s gelegt werden. 

Die fertigen Platten werden zweckmassig an den 
zusammenstbssenden Kanten einseitig oder beider- 
seits durch in die beideri Platten gleichzeitig einge- 
druckte, mit Spitzeri versehene Verbinder miteinan- 

io der zugfest zu Wanden und Decken verbunden. 

Es ist rnbglich, mit dem erfindungsgema'ssen Ver- 
fahren lange bewehrte Bahnen aus geschaurntem 
Kunststoff herzustellen, welche leicht aufgerollt und 
gebogen werden konnen. Hierzu wird das Beweh- 

15 rungsnetz oder Bewehrungsskelett aus Kunststoff- 
Fasern zweckmassig schneckenforrnig mit gleichmas- 
sigen Zwischenraumen anfgerollt nnd in eine zylin- 
drische Bloekform eingelegt, mit Klebernittel verse-, 
hen, in Granulat eingebettet, die gefulite Bloekform 

20 mit Warme behandelt und zu einem Block aufge- 
schaumt und der Block nach dem Erkalten aus der 
Form genommen und schneckenforrnig zu einer zu- 
sammenhangenden, das Bewehrungsnetz oder Beweh- 
rungsskelett in einfacher Schicht enthaltenden Bahn 

25 aufgeschnitten. 

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsge- 
masse Verfahren zur Herstellung von. stossfesten 
Kunststoffschaumplatten und die hierzu notigen Vor- 
richtungen nachstehend genauer erlautert, und zwar 
: 30 zeigen Figur 1 und 2 ein ebenes Kreuzgitter, Figur 3 
ein abgekropftes Kreuzgitter, Figur 4 eine Form zur 
Herstellung des abgekropften Kreuzgitters, Figur 5 
ein fertiges Bewehrungsskelett, das aus einem lnnen- 
teil mit aussen aufgelegten und verbundenen Kreuz- 

35 gittern besteht, im Querschnitt, Figur 6 ein Beweh- 
rungsskelett im L'angsschnitt, Figur 7 eine fertige 
bewehrte Schaumstoffplatte mit abriebfester Ober- 
flache und Figur 8 eine in Schneckenforin hergestellte 
und aufgeschmttene lange Kunststoffbahn. . 

40 Die zur Bewehrang. der Platten notigen ebenen 
Kreuzgitter werden aus Kunststoffdraht hergestellt 
(Figur 1 und 2). Man kann hierzu beispielsweise ge- 
. zogene und vorgestreckte Polyamiddrahte mit einer 
Dicke von 0,5 mm verwenden. Die Herstellung der 

45 Kreuzgitter wird erleichtert, wenn man die Drahte 1 
parallel zueinander iiber einen am Rand mit Ein- 
schnitten versebenen Rahmen spannt. Der.Abstand 
"der Einschnitte entspricht der Maschenweite. tJber 
diese Drahte werden senkrecht dazu die obereu 

so Drahte 2 in gleicher Maschenweite gespannt. Hierbei 
werden die Drahte 1 und 2 nicht miteinander ver» 
flochten. Mit Hilfe einer Spritzpistole wird au£ dieses, 
aus lose aufeinanderhegenden Dr'ahten bestehende, 
ebene Kreuzgitter eine geeignete verklebende Fliissig- 

55 keit, z. B. Leim, gespriiht. An den Kreuzungspunkten 
3 verbinden sich die Drahte miteinander (Figur 2). 

Zur Herstellung der Bewehrungsskelette (Figur 3) 
wird ein in der besprochenen Weise hergestelltes 
Kreuzgitter in eine Form 6 gelegt, die entsprechend 

so den Wellen 4 des Skelettes (Figur 3) mit langsver- 



laufenden konischen Rillen 5 versehen ist (Figur 4). . 
Mit einer passenden Gegenform, die in Figur 4 nicht 
dargestellt ist, z. B. einem Zylinder mit umgekehrt 
eingeschnittenen Rillen, wird das ebene Kreuzgitter 
zu dem Innenteil 7 des Bewehrungsskelettes (Figur 5) cs 
abgekropft. 

In ahrdicher Weise wie bei der Herstellung des 
Kreuzgitters wird danach das Innenteil des Skelet- 
tes (Figur 5) mit ebenen Kreuzgittern 8 und 9 belegt 
und mit Leim bespriiht. Auch hier verbinden sich die 70 
Kreuzungspunkte 10 des Innenteils mit den Kreuz- 
gittern durch den Leim und bilden ein steifes Draht- 
skelett. Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch das 
Skelett 

Diese Skelette werden einzeln in einer Vorform 75 
mit Kunststoffgranulat verbunden und danach in 
eine am Boden mit vorgeschaumtem Kunststoffgra- 
nulat versehene Hauptform gelegt. Darin werden Zwi- 
schenschichten aus Granulat eingefiillt, die die Zwi- 
schenraume des Skelettes anfullen. Auf das so ge- e° 
fiillte Skelett wird eine weitere Zwischenschicht aus . 
Granulat geschiittet und auf diese in der gleichen 
Weise ein Skelett aufgelegt. Man fiillt die Hauptform 
mit Skeletten und Kunststoffgranulat und schaumt sie 
in der Warme auf. Hierbei werden die Skelette allsei- 85 
tig eng von Schaumstoff umschlosseh, und die ein- 
zelnen Teilchen aus Kunststoff verschweissen mit- 
einander. 

Der so entstandene, mit Skeletten armierte Block 
wird mit Hilfe eines elektrisch geheizten Drahtes oder 1,0 . 
mit einer Bandsage in iiblicher Weise zu Platten zer- 
schnitten. Diese Platten besitzen trotz der Armierung 
den hohen Isplieirwert der mchtarmierten Platten aus 
geschaurntem Kunststoff. Sie sind andererseits aber 
nicht schwerer als diese und besitzen eine viel gros- ^ 
sere Schub-, Zug- und Biegefestigkeit als die unbe- 
wehrten Kunststoffplatten. Die Festigkeitseigenschaf- 
ten der erfindungsgemassen Platten konnen entspre- 
chend den gestellten Anforderungen durch die Wahl 
des Drahtdurchmessers, der Maschenweite des Git- 100 
ters sowie durch die Einstellung der Harte des ge- 
schaumten Kunststoffes in einem weiteri Bereich ver- 
andert werden. 

Die ausseren Teile der Platten, die bekanntlich 
aus statisclien Grtinden bei einer Biegungsbeanspru- ^ 
chung ohnehin den Hauptanteil der Spannungen auf- 
nehmen. konnen besonders abriebfest und hart ge- 
macht werden. Hierzu wird die Hauptform nach den 
ausseren Flachen der herzustellenden Platten zu mit 
schwach vorgeschaumtem, feinkornigem Granulat ge- no 
fiillt. Der Innenraum . der Skelette wird dagegen mit 
grobkornigem, stark vorgeschaumtem Kunststoffgra- 
nulat ausgefullt. Nach dem Aufschaumen entstehen 
verdichtete und hartere. Oberflachen 11 (Figur 7). 
Diese druckfesten Aussenschichten ergeben in Ver- "5 
bindung mit dem zugfesten Gitter eine sehx feste 
biegungssteife Platte. ■ 

Will man mehrere solcher Platten gleichzeitig in 
einer Hauptform herstellen, so werden auch die Zwi- 
schenschichten zwischen zwei Skeletten jeweils aus 120 
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stark aufgeschaumtem » Granulat aufgebaut. -Nach 
dem Aufschaumen wild der Block in der besproche- 
nen Weise zu einzelnen Flatten zerlegt. Hierzu schnei- 
det man den Block jeweils in der Mitte einer harten 
s Schicht in Teile. 

Zur Herstellung von langen verstarkten Bahnen 
werden entsprechend lange Skelette oder Kreuzgitter 
schneckenformig aufgerollt und in eine zylindrische 
Blockform eingelegt. Nach dem Auffiillen mit Kunst- 
io stoffgranulat wird die Form fertiggeschaumt. Der 
zylindrische Block wird nach dem Erkalten schnek- 
kenformig zu einer. zusammenhangenden, das Beweh- 
rungsskelett oder -netz in einfacher Schicht enthal- 
tenen Bahn aufgeschnitten (Figur 8). 
is Beim Aufschaumen von einfachen Teilen, z. B. 
von Blumenkasten oder Vasen, kann . die Festigkeit 
schon durch Einlegen eines .ebenen Gitters (entspre- 
chend Fig. 1, 2) erheblich ertioht werden. Stellt man 
hierbei den . geschaumten Kunststoff weich ein, so 
o kann man die fertige Bahn bzw. Platte bei entspre- 
'chenden Abmessungen um Rbhre oder kantige Pro- 
file wickeln, ohne dass sie bricht. 

Die Kunststoffplatten, die gemass der Erfindung 
bewehrt sind, konnen im Baugewerbe zum Ausbau 
von Aussen- und Innenflachen in einem weiten An- 
wendungsbereich verwendet werden. Dadurch wird 
es moglich, FiiUungen far Wande ohne zusatzhche 
Axbeiten herzustellen. Bei Deckplatten kann der tra- 
gende Lattenrost erhebhch weitmaschiger sein oder 
durch armierte Leisten ersetzt werden. Bei einer 
Verkleidung von Sparrenuntersichten in Dachboden 
ist eine Spannweite von 65 cm von Sparren zu Spar- 
ren ohne zusatzliche Sicheiung gegen Bruch durch 
Stoss erreichbar. 

Auch fur deh Leichtbau von Mobeln bietet das 
erfiadungsgemasse Verfahren besondere Vorteile. Es 
konnen damit Leichtmobel fiir Transportfahrzeuge, 
wie Schiffe, hergestelit werden. Hierbei geniigt ein 
Hartlackiiberzug oder ein Furnier aus Kunststoff zur 
Festigung der Aussenhaut .des Teiles, wahrend die 
Gesamtfestigkeit durch die Innenarmierung ausrei- 
chend hoch gehalten werden kann. 

Auch zur Herstellung von Teilen fiir Kiihl- 
schranke und Kiihltruhen ist das Verfaluen mit Vor- 
teil anzuwenden. Durch die Herstellung von leicht 
biegsamen Bahnen ist es moglich, die Platten fiir De- 
korationen und zur Verpackung von Giitern zu yer- 
wenden. Ein weiterer Vorteil im Bauwesen ergibt sich 
infolge der Armierung mit Kunststoff draht. Auf diese 
Weise konnen lange Isolierbahnen in gerolltem Zu- 
stand transportier't und einfach und bilhger als die 
bisher iiblichen Platten verlegt werden. Auch fiir die 
IsoHerung von Rundbehaltern bietet diese Herstel- 
lungsform Vorteile. 

Belastungsbeispiele: 
Biegeversuche von rechteckigen armierten bzw. 
nichtarrnierten Platten mit den Abmessungen 20X20 
X3 cm bei Verwendung eines 0,5 mm dicken Kunst- 
stoffdrahtes ergaben die nachfolgenden Ergebnisse: 



Bei einer Stiitzweite von 15 cm wurde mir einer oo 
armierten Platte bei einer Durchbiegung von 2,4" cm 
eine Hochstbelastung von 60 kg, d. h. von 7,8 kg/cm 2 
erreicht. Hierbei zeigten sich an der Unterseite der 
Platte kleine, nur bis zum eingeschaumten Gitter 
gehende Risse. Die Platte orach nicht. cs 

Bei einer nichtarrnierten gleichgrossen Platte ent- 
stand bei einer Durchbiegung von 1,2 cm und einer 
Hochstbelastung von. 47 kg, d. h. bei einer Fliichen- 
belastung von 5,8 kg/cm 2 , ein Bruch. * 

Bei harterer Einstellung der Kunststoffplatte ware ?o 
die armierte Platte zu einer noch hoheren Lastauf- 
nahme fahig. Dies zeigte sich eindeutig bei einer 
Durchstossprufung, wobei die Platte jeweils auf ein 
kreisrundes Auflager von . 8,5 cm Durchmesser gelegt 
und von einem Dorn von 2 cm Durchmesser durch- 75 
stossen wurde. Fiir den Durchstoss der armierten 
Platte wurde eine Kraft von 109 kg benotigt, wahrend 
die nichtarmierte Platte schon bei 21 kg Last ge- 
brochen wurde. 

PATENTANSPRUCH eo 
Verfahren zur Herstellung von stossfesten, gegen 
Druck, Zug und Schwindung bestandigen Kunststoff- 
schaumplatten oder aus einzelnen Kunststoff schaum- 
platten oder -bahnen bestehenden und gegebenen- 
falls mit FiiUungen versehenen W^inden oder Decken as 
und Isolierschichten von Wanden, Boden und Dek- 
ken s dadurch gekennzeichnet, dass den Plattengros- 
. sen entsprechend ausgebildete Bewehrungsnetze oder 
Bewehrungsskelette aus Kunststoff-Fasern, -Draht 
oder anderen -Formkorpern hergestelit, diese mit 00 
Klebemittel versehen, die so klebrig gemachten Netze. 
oder Skelette jeweils einzeln in einer Vorform mit 
Kunststoffgranulat verbunden bzw. gefullt, die mit 
Kunststoffgranulat umgebenen Netze bzw. Skelette 
nacheinander in eine am Boden mit Granulat verse- 05 
hene Hauptform gelegt und schichtweise mit Zwi- 
schenschichten aus Granulat versehen, die Haupt- 
form danach im ganzen mittels Warme behandelt und 
ihr Inhalt zu einem mehrere Platten enthaltenden 
Block aufgesch'aumt, der Block nach dem Erkalten 100 
aus der Hauptform genommen und zwischen den 
einzelnen Netzen .und Skeletten in Platten getrennt 
und diese zu Wanden, Belagen oder Isolierschichten 
zusammengesetzt werden. 

UNTERANSPRUCHE ior> 

1. Verfahren nach Paten tanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass als Bewehrungsnetz oder Beweh- 
rnngsskelett ein ebenes Kreuzgitter aus Kunststoff- 
draht hergestelltes, an den Kreuzungspunkten mit'. 
Leim verklebtes, iiber eine Form abgekropftes und no 
das so hergestellte Innenteil des Bewehrungsskelettes 
an den Aussenflachen mit ebenen Kreuzgittern ver- 
bundenes Netz oder Skelett verwendet wird. 

2. Verfahren nach Paten tanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hauptform nach den ausseren i« 
Flachen zu mit schwach vorgeschaumtem Granulat, 
die Zwischenschichten im Inneren der Form aber mit 



421 494 



4 



stark vorgeschaumtem Granulat gefulit werden, damit 
sich harte, abriebf este OberfTachen bilden. 

3. Verfahren nach Patehtanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bewehrungsnetze oder -ske- 
lette in ungleicher, an den. Randern der einzelnen 
Platte jeweils enger, gegen die Mitte der Platte weiter 
werdender Maschenweite eingelegt werden. 

4. Verfahren nach Patent anspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die fertigen Platten an den zu- 
sammenstossenden Kanten einseitig. oder beiderseits 
durch in die beiden Platten gleichzeitig eingedriickte, 
mit Spitzen versehene " Verbinder miteinander zugr 
f est zu Wanden oder Decken verbunden werden. 

5. Verfahren nach Patentanspruch, dadurch ge- 



kennzeichnet, dass das Bewehrungsnetz oder Beweh- is 
rungsskelett aus Kunststoff-Fasern schneckenformig 
mit gleichmassigen Zwischenraumen aufgerollt und 
in eine zylindrische Blockform eingelegt, mit Klebe^ 
mittel versehen, in Granulat eingebettet, die gefiillte 
Blockform mit Warme behandelt und zu einem Block 20 
aufgeschaumt und der Block nach dem Erkalten aus 
der Form genommen und schneckenformig zu einer 
zusammenhangenden, das Bewehrungsnetz oder Be- 
wehrungsskelett in einfacher Schicht enthaltenden 
Bahn aufgeschhitten wird. \ 25 

Badische Anilin- & Soda-Fabrik Aktiengesellschaft 
Vertreter: Dr. G. Volkart & Co., Zurich 
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